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1 . Bei diesem Bericht handelt es sich urn den internationalen vorlaufigen Prufungsbericht, der von der mit der 
Internatlonalen vorlaufigen Prufung beauftragten Behorde nach Artikel 35 erstellt wurde und denn Anmelder gemaB 
Artikel 36 Qbermittelt wird. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBIich dieses Deckblatts. 

3. AuBerdenn llegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. M (an den Anmelder und das Internationale Buro gesandt) insgesamt 6 Blatter; dabei handelt es sich urn 

M Blatter mit der Beschreibung, Anspruchen und/oder Zeichnungen, die geandert warden und diesem Bericht 
zugrunde llegen, und/oder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehe Regei 
70.16 und Abschnltt 607 der Verwaltungsvorschriften). 

□ Blatter, die frQhere Blatter ersetzen, die aber aus den In Feld Nr. 1 , Punkt 4 und Im Zusatzfeld angegebenen 
Grunden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die Qber den Offenbarungsgehalt der 

internationalen Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgeht. 

b. □ (nuran das Internationale Buro gesandt) insgesamt (bitte Art und Anzahl derydes elektronischen Datentrager(s) 

angeben) , derjdie ein Sequenzprotokoll und/oder die dazugehorigen Tabellen enthalt/enthalten, nur in 
elektronischer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 802 der 
Verwaltungsvorschriften). 



4. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 





Feld 


Nr. 


1 


□ 


Feld 


Nr. 


II 


□ 


Feld 


Nr. 


111 


□ 


Feld 


Nr. 


IV 




Feld 


Nr. 


V 


□ 


Feld 


Nr. 


VI 


□ 


Feld 


Nr. 


Vll 


□ 


Feld 


Nr. 


Vlll 



Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkelt und gewerbliche 
Anwendbarkeit 

Mangelnde Einheitllchkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Arlkel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkelt 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur StCitzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefQhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 
Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 
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Feld Nr. I Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtiich der Sprache beruht der Bescheid auf 

13 der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie eingereicint wurde. 

□ einer Ubersetzung der internationalen Anmeldung in die folgende Sprache , bei der 

es sich um die Sprache der Ubersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ internationale Recherche (nach Regein 12.3 a) und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4 a)) 

□ internationale vorlaufige Prufung (nach Regein 65.2 a) und/oder 55.3 a)) 

2. Hinsichtiich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt aufeine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berictits als 
"ursprunglicli eingereictit" und sind iiim nicfit beigefugt): 



Beschreibung, Seiten 

1-4, 6-15 In der ursprQnglich eingerelchten Fassung 

5 eingegangen am 1 9.01 .2006 mit Telefax 



Anspruche, Nr. 

1 -21 eingegangen am 1 9.01 .2006 mit Telefax 
Zeichnungen, Blatter 

1/4-4/4 in der ursprunglich eingerelchten Fassung 



□ einem Sequenzprotokoll und/oder etwaigen dazugehorigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgef alien: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht Ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgellsteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrlfft, konnen einige oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
" ers etzt" vers ehen warden . 



Formblatt PCTyl PEA/409 (April 2005) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCTyEP2005A)01837 



Feld Nr. V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 



1. Feststellung 



Neuheit (N) 


Ja: 


Anspruche 


1-21 




Nein: 


Anspruche 




Erfinderische Tatigkeit (IS) 


Ja: 


Anspruche 


1-21 




Nein: 


Anspruche 




Gewerbliche Anwendbarkeit (lA) 


Ja: 


Anspruche: 


1-21 




Nein: 


Anspruche: 





2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 
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INTERN ATIONALER VORLAUFIGER 
BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT 
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Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2005/001837 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 



Es wird auf das folgende Dokument verwiesen: 

D1 : EP-A-0 507 51 9 (FORD WERKE AG ; FORD FRANCE (FR); FORD MOTOR CO 
(GB)) 7. Oktober 1992 (1992-10-07) 

Das Dokument D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 
Gegenstand des Anspruchs 1 angesehen. Es offenbart (die Venweise in Kiammern 
bezlehen sicin auf dieses Dokument): ein Verfahren zur Herstellung einer getellten 
Lageranordnung, bei dem in mehreren Bearbeitungsstationen ein Lageroberteil (41) von 
einem einstuckig mit diesem verbundenen Lagerbasisteil (42) durch Einleiten einer Kraft 
uber einen Bruchtrennvorgang in einer vorgegebenen Bruohebene abgetrennt und im 
Anscliluss daran durch eine mindestens zwei Schrauben (52,53) aufweisende 
Schraubverbindung wieder miteinander verbunden wird, das Lagerbasisteil (42) und das 
Lageroberteil (41) auf einer von Bearbeitungsstation zu Bearbeitungsstation geforderten 
Adaptervorrichtung (22) festgelegt und das Lageroberteil (41) zumlndest be! einigen 
Arbeitsgangen in den Bearbeitungsstationen uber eine auf der Adaptervomcfitung (22) 
angeordnete und auBerhaib des Bereichs der Schraubverbindung an dem Lageroberteil 
(41) angreifende, zuruckziehbare Hilfsabstutzung (27) gehalten ist. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich daher von dem bekannten Verfahren 
dadurch, dass das Lagerbasisteil und das Lageroberteil nach dem Bruchtrennvorgang in 
der Bruchebene einem Lose- und Reinigungsvorgang unterzogen werden, und das 
Lageroberteil wahrend des Lose- und Reinigungsvorganges gegenuber dem Lagerbasisteil 
parallel zur Bruchebene lagegenau fixiert und gleichzeitig senkrecht zur Bruchebene lose 
gehalten wird. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 
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Internationales Aktenzeichen 
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Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen werden, 
Lagerschaden zu vermeiden. 

Die in Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe vorgeschlagene Losung 
beruht aus den folgenden Grunden auf einer erfinderisclien Tatigkeit (Artikel 33(3) PCT): 

Durch den Reinigungsvorgang werden noch lose mit den gecrackten Teilen verbundene 
Partikel entfemt, sodass sie sich nicht erst bei spateren Venwendung der Lageranordnung 
Lagerschaden verursaohen konnen, und durch die lagegenau Fixierung des Lageroberteils 
gegenuber dem Lagerbasisteil parallel zur Bruchebene wahrend des 
Reinigungsvorganges, werden die Bruchflachen sauber aufeinander gesetzt. Somit ist eine 
gute Passung des Lagers gewahrleistet. 

Der Gegenstand des Anspruchs 9 betrifft eine Fertigungseinrichtung zur Herstellung einer 
geteilten Lageranordnung entsprechend das Verfahren zur Herstellung einer geteilten 
Lageranordnung von Anspruch 1 und erfullt damit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in 
bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit (Artikel 33(2), 33(3) PCT). 

Die Anspruche 2-8, 10-21 sind vom Anspruch 1 bzw. Anspruch 9 abhangig und erfullen 
damit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische 
Tatigkeit. 
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Grundsatzlich kann die Hilf sabstiitzung derart gestaltet sein, 
dass sie beim Bruchtrennvorgang die Haltef unktion fiir das 
Lageroberteil am Lagerbasisteil ubernimmt. Ftir bestimmte 
Werkstoffe und Werkstiickf ormen kann es jedoch zweckmaflig 
sein, in der Bruchtrennstation von aulien einwirkende 
Hauptabstiitzungen vorzusehen, die beim Bruchtrennvorgang 
nachgiebig auf das Lageroberteil einwirken. 

Grundsatzlich kann zwar das Werkstuck nach dem 
Bruchtrennvorgang unmittelbar der Schraubstation zugefuhrt 
werden, erf indungsgemafi ist es jedoch vorgesehen, dass das 
Lagerbasisteil und das Laberoberteil nach dem 
Bruchtrennvorgang in der Bruchebene einem Lose- und 
Reinigungsvorgang unterzogen werden. 

Dieser Lose- und Reinigungsvorgang kann in der 
verschiedensten Weise gestaltet sein. 

Vorteilhaft ist es, wenn der Losevorgang durch Vibrations- 
oder Prellschlageinwirkung erf olgt . Hierzu kann in der 
jeweiligen Station eine Rvittel- oder Prellschlagvorriclntung 
vorgesehen werden, die an dem Lageroberteil angreift und 
dieses in schneller Folge in der Bruchebene mit dem 
Lagerbasisteil in Kontakt bringt. Auf diese Weise konnen 
durch den Bruchtrennvorgang erzeugte und lose in der 
Bruchflache befindliche Metallpartikel entfernt werden. 
Dieser Vorgang kann mittels einer Abblas- , Absaug- oder 
Biirsteinrichtung unterstutzt werden. 

In der Phase der Vibrations- oder Prellschlageinwirkung muss 
das Lageroberteil gegenuber dem Lagerbasisteil parallel zur 
Bruchebene lagegenau fixiert und gleichzeitig senkrecht zur 
Bruchflache lose gehalten v/erden. Zweckmafiig ist es hierbei 
eine Fixiervorrichtung vorzusehen, die Pixier- und Haltedorne 
aufweist, welche in die Bohrungen fur die Schrauben 
einfuhrbar sind. Bei diesem Vorgang werden die 
Hilf sabstiitzungen zurtickgezogen, so dass fiir den 
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Pa-ten t:anspruche 

1- Verfahren zur Herstellung einer geteilten 
Lager anordnung, bei dem in mehreren 
Bearbeitungsstationen ein Lageroberteil von einem 
einstiickig mit diesem verbundenen Lagerbasisteil durch 
Einleiten einer Kraft tiber einen Bruchtrennvorgang in 
einer vorgegebenen Bruchebene abgetrennt und im 
Anschluss daran durch eine mindestens zwei Schrauben 
aufweisende Schraubverbindung wieder miteinander 
verbunden wird, 

das Lagerbasisteil und das Lageroberteil auf einer von 
Bearbeitungs station zu Bearbeitungs station gef orderten 
Adapt ervorrichtung festgelegt und das Lageroberteil 
zumindest bei einigen Arbeit sgangen in den 
Bearbeitungsstationen iiber eine auf der 
Adaptervorrichtung angeordnete und auBerhalb des 
Bereichs der Schraubverbindung an dem Lageroberteil 
angreif ende, zuriickziehbare Hilf sabs tut zung gehalten 
ist , 

das Lagerbasisteil und das Lageroberteil nach dem 
Bruchtrennvorgang in der Bruchebene einem Lose- und 
Reinigungsvorgang unterzogen werden, und 

das Lageroberteil wahrend des Lose- und 
Reinigungsvorganges gegenuber dem Lagerbasisteil 
parallel zur Bruchebene lagegenau fixiert und 
gleichzeitig senkrecht zur Bruchebene lose gehalten 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Lagerbasisteil in alien Bearbeitungsstationen auf 
der Adaptervorrichtung festgespannt ist» 
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3- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
beim Bruchtrennvorgang Hauptabstut zungen nachgiebig auf 
das Lageroberteil einwirken. 

4 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass der Losevorgang 
durch Vibrations- oder Prellschlageinwirkung erf olgt . 

5 • Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Reinigungsvorgang durch Abblasen, Absaugen, oder 
Abbtirsten erf olgt . 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
vor dem Bruchtrennvorgang mittels Laser in der 
Bruchebene eine Bruchtrennkerbe eingebracht wird- 

7 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Ansprliche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem 
Lose- und Reinigungsvorgang die Schrauben eingefiihrt und 
mit einem vorgegebenen Drehmoment angezogen werden. 

8 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Zu- 
und Abfordern der Adaptervorrichtung zu den bzw. von den 
einzelnen Bearbeitungsstationen uber eine 
Karussellanordnung erf olgt . 

9. Fertigungseinrichtung zur Herstellung einer geteilten 
Lageranordnung , bei der das aus einem Lagerbasisteil (5) 
und einem mit diesem einstuckig verbundenen 
Lageroberteil (6) bestehende Werkstiick zumindest einer 
Bruchtrennstation zum Abtrennen des Lageroberteils (6) 
vom Lagerbasisteil (5) entlang einer Bruchebene und 
einer Schraubstation zum Wiederverbinden des 
Lageroberteils mit dem Lagerbasisteil mittels zumindest 
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einer zwei Schrauben aufweisenden Schraubverbindung 
zugeftihrt wird^ 

eine Transporteinrichtung (2) vorgesehen ist, iiber die 
sine das Werkstuck tragende Adaptervorrichtung (1) von 
einer Bearbeitungsstation zu zumindest einer 
anschlielienden Bearbeitungsstation gefordert wird^ wobei 
die Adaptervorrichtung (1) mit einer zuruckziehbaren 
Hilf sabstutzung (13) ausgestattet ist, die derart auf 
der Adaptervorrichtung fest angeordnet ist, dass sie 
aulierhalb der Schraubverbindung an dem Lageroberteil (6) 
des Werkstuckes angreift^ und 

im Anschluss an die Bruchtrennstation eine Lose- und 
Reinigungs Stat ion vorgesehen ist, in der 

zur lagegenauen Fixierung parallel zur Bruchebene und 
zur losen Halterung senkrecht zur Bruchebene eine 
Fixiervorrichtung (16) vorgesehen ist. 

10. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 9, zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
dass zum Festspannen des Lagerbasisteiles (5) auf der 
Adaptervorrichtung )1) auf dieser angeordnete 
Spannzylinder (9) vorgesehen sind, die mit 
Gegenanschlagen (7^ 8) zusaxnmenarbeiten . 

11. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 9 oder 10 zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet , dass in der Bruchtrennstation 
Hauptabstut zungen (15) vorgesehen sind, die beim 
Bruchtrennvorgang nachgiebig an dem Lageroberteil (6) 
zur Anlage gebracht werden. 

12 . Fertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche 9 bis 11, zur Durchf lihrung des 
Verfahrens nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Lose- und Reinigungsstation mit einer Riittel- oder 
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Prellschlagvorrichtung (19) ausgestattet ist, die auf 
das Lageroberteil (6) einwirkt. 

Pertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche 9 bis 11, zur Durchf tihrung des 
Verfahrens nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Lose- und Reinigungsstation mit einer Abblas-, 
Absaug- oder Barsteinrichtung ausgestattet ist. 

Pertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der 

vorhergehenden Ansprviche 9 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Fixiervorrichtung (16) Fixier- 
und Haltedorne (17) aufweist, die in die Bohrungen fOr 
die Schrauben einfiihrbar sind. 

Fertigungseinrichturig nach Anspruch 14, fur eine zwei 
Schrauben aufweisende Schraubverbindung, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwei Fixier- und Haltedorne (17) 
vorgesehen sind, die an einem Ende iiber ein Joch (18) 
miteinander verbunden sind. 

Pertigungseinrichtung nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Joch (18) mit einem 
Zustellzylinder verbunden ist. 

Pertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche 9 bis 11, zur Durchf uhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
vor der Bruchtrennstation eine Laserstation vorgesehen 
ist . 

Pertigungseinrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche 9 bis 17, zur Durchf uhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
nach der Lose- und Reinigungsstation eine Schraubstation 
vorgesehen ist, in der die Schrauben eingefiihrt und iiber 
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eine Schraubvorrichtung mit einem vorgegebenen 
Drehmoment angezogen werden. 

19. Fertigungseinrichtung nach einem Oder mehreren der 
Anspruche 9 bis 18, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Transport einrichtung (2) im Wesentlichen als 
Karussellanordnung (21) ausgebildet ist, an der die 
Bearbeitungsstationen um deren Umfang verteilt 
angeordnet sind, 

20. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet , dass im Bereich der Karussellanordnung 
(21) eine Be- und Entladestat ion, eine Laserstation, 
eine Bruchtrennstation, eine Lose- und Reinigungsstation 
sowie eine Schraubstation vorgesehen sind. 

21. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Be- und Entladestation, die 
Schraub- und Laserstation sowie die Bruchtrennstation 
und die Lose- und Reinigungsstation jeweils zu einer 
Doppelstation zusammengef asst sind. 
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